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Flexible plastic film is prepd. for fabrication of packaging by 
die-stamping the film with a cutter which (a) cuts out the overall 
sheet profile and any slots to define integral llaps and (b) 
simultaneously cuts a series of slots along the zones on which the film 
is to be folded to form the package. 

For treatment of e.g. flexible PVC film for making box-shaped 
packages. The bridges between the slots concentrate the fold alignment 
to inhibit fold deviation anil produce straight, sharp folds. Prepares 
(he fold zones in one operation with culling out of the overall 
profile. 
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La presents invention concerne nn proc£de pour fabriquer des embal- 
lages pliant s a partir d f une feuille de matifcre plastique souple, l*outil- 
lage utilise, at 1 • emballage obtenu par la mise en oeuvre du proc£de. 

L 1 invention concerne en particulier la realisation d* emballages 
5 en cnlorure de polyvinyle, ou PVC transparent. 

On connatt different s proc£d€s permettant de r^aliser des plis 
dans des feuilles de PVC. Ces proced^s comportent souvent un r^chauffage 
de la mati&re, ce qui entrafne lea inconvenient s suivants s 

- RlBquQB de deformation inesthetique de la matiere. 
10 - Utilisation d'un outillage complexe et ooftteux. 

- Temps de fabrication relativement long, le marquage des plis 
devant faire I'objet d*une operation particulifere indSpendante des autres 
operations • 

L 1 invention a pour but de r£aliser des emballages par un procede 
15 moins couteux, mais qui permette d'obtenir des arStes de pliage sans de- 
formations de la mati&re. 

Un prooedi suivant l 1 invention, pour la fabrication d* emballages 
pliants a partir d f une feuille en matifere plastique souple, est caracte- 
rise en ce qu'on op&re un marquage de ohaque ligne de pliage en r^alisant 
20 le long de ladite ligne de pliage une s£rie de traits de coupure, cnaque 
trait de ooupure attendant sur toute 1'epalsseur de la matifere, ce pro- 
cede etant mis en oeuvre entierement a froid. 

Suivant une caracteristique suppiementaire de 1" invention, les 
traits de coupure sont s^pares par des zones pleines moins longues que 
25 les traits de coupure* 

Suivant une caracteristique suppiementaire de l v invention, on 
effectue cimultan&nent , en une seule operation, et avec lememe outil, 
d'une part le marquage des ligne a de pliage, et d*autre part le decoupage 
N de lignes de decoupage definissant les formes exterieures de l'£bauohe 
30 de l f emballage, 

Suivant une caracteristique suppiementaire de 1* invention, chaque 
ligne de decoupage reste separ£e des traits de coupure des lignes de plia- 
ge adjaoentes par une sone plelne d f au moins 3 millimetres, 

Suivant une caracteristique suppiementaire de 1" invention, la 
35 longueur des traits de coupure des lignes de pliage est d 1 environ 5mm» 
alors que la longueur des zones pleines de ces memes lignes de pliage 
est d* environ 2msu 

Un outil pour la mise en oeuvre du procede suivant 1* invention 
est caracterise en ce qu'il est const itue par un outil du type des outils 
40 de oartonnier avec d"une part des lames ooupantes a filet trancnant con- 
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tinu, poor le deoonpage des lignes de dScoupage, et d» autre part des 
lames semi-coupantes a filet tranchant discontinu, tons les filets 6tant 
rigoureueement disposes dans un m8me plan. 

Un emballage obtenu par la mise en oeuvre du proeede suivant 
5 l'invention est caracterise* encce que chaque ligne de pliage est materia- 
lises par une eSrie de traits de ooupure sSparSB par des zones pleines 
moins longues que lesdits traits de coupure, c ha que trait de coupure at- 
tendant sur toute l v 6pals8eur de la matifere. 

Suivant tine ©araotSristique supplSmentalre de l f invention, les 
10 traits de ooupure des lignes de pliage apparaissent de fa?on sensible- 
ment identique sur les deux faces de l'ebauche, si blen que le sens de 
pliage est indifferent* 

Le dessin annexe, donnfi h titre d'exemple non limitatif, permettra 
de mieux comprendre les caracteristiques de 1" invention. 
15 - Figure 1 est une vue en plan d*une Sbauche d* emballage realieSe 

par la mise en oeuvre du proeede suivant 1* invention. 

- Figure 2 est une vue partielle de la figure 1, k ecbelle agran- 

die. 

- Figure 3 est une vue en perspective d v un outil utilise pour la 
20 mise en oeuvre du proeede suivant 1" invention. 

- Figure 4 est une vue partielle des lames de oet outil. 

- Figure 5 est une vue de l v emballage obtenu apres pliage de 
I'gbauehe de la figure 1. 

On a represents sur la figure 1 une ebauohe d 1 emballage qui com- 

25 porte des lignes de dScoupage 1 et des lignes de pliage 2. L'objet d+ 
I 1 invention est un proeede qui permet de rSaliser simultanSment toutes 
les lignes 1 et 2, en une seule operation. 

Suivant 1* invention, on opere un narquage des lignes de pliage 2 
en rSalisant le long de obaque ligne de pliage une sSrle de traits de 

30 coupure 3 attendant stir toute I'Spaieseur de la matiere (fig 2). Ces 
traits de coupure sont d'une longueur d 1 environ 5mm 9 et sont sSparSs 
par des zones pleines d'une longueur d f environ 2mm, On note par ailleurs 
qu'une zone pleine d f environ 3 mm de long sSpare chaque ligne de dScoupage 
des traits de coupure deg lignes de pliage vol sines. Ceci est nScessaire 

35 pour eviter toute amorce de dSchirure au niveau des jonctions des lignes 
de dScoupage et des lignes de pliage. 

I^outil utilise pour la mise en oeuvre du proeede est represents 
sur la figure 3. Get outil est du type des outils de cartonniers t il 
comports une eerie de lames dont la base est solldaire d f un support com- 

40 mun 4« Les lames coupantes 5t dont le filet 6 est continu, assurent le 
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deeoupage dea lignes de decoupage 1. Lea lames semi-ooupantes 7f do** 
le filet 8 eat discontinu, asaurent le decoupage dea traita de coupure 
3 des lignea de pllage 2. Le filet 8 eat uaine apecialement, 3e B lon- 
gueurs dea parties pleinea et des Tides etaat reapectivement de 5mm et 
5 2mm. Bien entendu, eea cotes peuvent changer si eela est rendu meeeaaaire 
oompte tenu de l»epaiaseur au support a decouper. 

routes lea lamea ont la mSme hauteur, c'eat-^-dire que toua lea 
filets sont dans le meme plan . (fig 4) • 

L'outil deorit travaille par emhoutiasage s le support a decouper 
10 et a plier repose sur une tahle, et on presse l'outil dessus, auivant un 
mode operatoire oonnu dea cartonniera. 

L'ebauche peut fitre realiaee dans une feuille de matiere. On pent 
aussi realiser les ehauches en aerie dans un rouleau de matifere. 

Pour utiliser l'ebauche ohtenue par la mise en oeuvre du proo«5d£ 
15 oi-dessus, on pile la feuille marquee soit dans un sens aoit dana un au- 
tre. Le sens du plia«e eat indifferent, Stant donne que lea trait a de 
coupure dea lignes de pliage apparafaaent de facon senaiblement identique 
aur lea deux faces de l'Sbauohe. Ioi, on obtient une botte (fig 5). L'em- 
hallage une fois pli6 perd, au niveau des lignes de pliage, les proprie- 
20 tes a» elasticity inherentes a la matiere synthetique utiliaee. Cette 

flexion eat aneantie par la aucoeaaion de traita de coupure 3 des lignes 
de pliage. 

Le prooede decrit permet de former facilement des emballages 
pliants sur des oonditionneuses, et de livrer ces emballages a plat aux 

25 utilisateurs. 

Le procede suivant 1» invention presente notamment les avantages 

auivant s t 

- Lea plia effectues sont amerces par des traits de coupure qui 
ont pour hut d'affaihlir la matiere plastique au niveau des aretes de 

30 pliage, en permettant ainsi de cesser la rigidite dea aretes, de maniere 
a ootenir un pliage franc sans deformations, 1» ensemble des aretes res- 
tant parfaitement en forme, et sans dechirure de la matiere. 

- Le pliage peut s*effeotuer aussi bien sur recto que sur verso, 
sur un emballage transparent aana impreaaion. 

35 - Lea traits de coupure 3 reatent pratiquement invisibles sur 

1' emballage pile fini, meme s'il s^agit d'un IVC transparent. Ainsi, le 
procede est utilisahle pour la realisation d« emballages necesaitaat une 
presentation luxueuse. 

- L'outillage utilise est eoonomique en oe qu'il ne oomporte pas t 
40 * de ohauffage des lames | 
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* de dScalages en hauteur entre lee lames coupantes 5 
et les lames seai-eoupantes 7 5 

* de poste thermique queloonque ; 

* de poste haute frequence* 
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BEVETOICAglONS 

1. ProcSde pour la fabrication d'emballages pliants a partir d^e 
feuille on matiere plastique souple, caracteris£ en ce qu'on op^xe tua 
marquage de chaque ligne de pliage en realisant le long de ladite ligne 
5 de pliage nne s£rie de traits de eoupure, chaque trait de eoupure atten- 
dant but toute l'^paiaseur de la mati&re, oe proc£d£ etant mis en oeuvra 
enti&rement & froid. 

2 m Proc6de* suivant la revendieation 1, earact6ris£ en ce que lee 
traits de eoupure sont s£par£s par dee zones pleines moins longues que 
10 les traits de eoupure* 

5* Proc£d£ suivant la revendieation 2, caracterise* en ce que la 
longueur dee traits de eoupure est d* environ 5wm 9 la longueur des zones 
pleines €tant d* environ 2mm. 

4. Proc£d6 suivant 1'une queloonque des revendlcations pr6e£den- 
15 tea, oaracteriae* en ce qu'on effeetue sixaul tannine nt par emboutisaage, 
et avec le mfime outil, d'une part le marquage des lignes de pliage, et 
d 'autre part le decoupage des lignes de decoupage d^finiaaant les formes 
ext£rieures de l'ebauche de 1 1 emballage « 

5# Outil pour la mise en oeuvre du procgae' suivant la revendica- 
20 tion 4, caract£ris£ en ce qu f il est constitug par un outil du type des 
outil s de cartonnier, avec solidaires par leur base d'un mSiae support, 
d'une part des lames coupantes a filet tranchant continu, pour le decou- 
page des lignes de decoupage, et d'autre part des lames semi -coupantes a 
filet tranchant dieoontinu, tous les filets etant rigoureueement disposes 
25 dans un nSme plan* 

6. Outil suivant la revendieation 5t caracte*ris£ en ee qu'un in- 
tervalle d 9 au moins 3*» est pr£vu entre 1* extremity des lames coupantes 
et les lames seml-coupantes adjacentes. 

7* Emballage obtenu par la mise en oeuvre du proe£d£ suivant l v une 
30 queloonque des revendlcations 1 Mi caract£ris£ en ce que chaque ligne 
de pliage est material! s£e par une aerie de traits de ooupure separes 
par des zones pleines moins longues que lesdits traits de eoupure, cha- 
que txalt de eoupure attendant sur toute l»5paisseur de la mati&re* 

8. Emballage suivant la revendieation 7, oaracterise en ce que 
35 les traits de eoupure des lignes de pliage appaxaf ssent de facon sensi- 

blement identique sur les deux faces de l'ebauche, si bien que le sens 
de pliage est indifferent. 

9. Emballage suivant l*une queloonque des revendlcations 7 et 8, 
oaracterisg en oe que les traits de eoupure des lignes de pliage sont 

40 suffisamment rapproches les una des autres pour que la matiere plastique 
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perde son elasticity naturelle au niveau des lignes de pliage. 
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FIG. 5 
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